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特に今回使用したステンレス材 (SUS304) は、炭素鋼に比パ熱伝導は約 1/3 、熱膨張係
































国7 I ~I 式 国8 直 E 式 国9 ) 1.ル部
-研削材
研削材には砂の他に多くの素材、粒度があるので加工物、加工目的により使い分ける。(表。
区分 主成分 名 称 切削カ 破砕性 主襲な用途
アルミナ系 港.アルミナ 通祢アフンダム・エメリ一等 大 中 フラストクリ一一ン夕、下処理 1-皆按g
シリコン系 炭化援策 通称カーボランダム 大 高 高震度舗のプラスト加工 |剥
a 系 錫 a ・錫鋼 支4ヒP ショット・グリツト 中 中~低 スプチラスールトクシリョーッニトIンSシグョ、ッ下ト勉ピ一処二理ング用
且 炭 2医鋼. カットワイヤショット 中 低
H a 粉 還元鉄紛 中 中 つや消し加工
価 4却系 6-81 子等 クJレミ粉・コーン・シード等 極小 中 プラスチック成形パリ・金属縫パリの除去
ガラス系 ソーダガラス ガラスビーズ・ガラスパウダー 高 覇誕地加工、プラストクリ一一ング、木工




















加藤康司・萱場孝雄 機械工作概論 理工学社者 (1993) 
透 視図
~I 仕量
口 -本肘法 Wl. OOOXD800XHl. 575 -憾す詰 W990XD790XH795 -錨 前80Kg
。 。 側側
-ステンレス事 2.0t 
-ステンレスアングル 40X40X3t 
(紅 SUS304)
''J1ラス板(特車) 200X400XIOt 
'Y~9雌(援溜) 150x400XI0t 
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